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CASE 35597

PATENTE
DE
INVENCION

por "PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO CORRESPONDIZNTE PARA

T4 APLTCACION DE CALCOMANIA HIDRODESLIZABLES®, a favor de

1s firma italisna DECORITALIA LiIPOLD-ROMER S.p.A., reslden=

te en Via R. Giulisno 360/A, CASTELLO-FIRENZE,Italia.

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere al problema
de la aplicacidn no menual de calcomanias hidrodesli-
zables,

Estas cdcomanias incluyen una capa de colodidn,
el objeto Impreso, una capa de destrina u otra cola ¥y
un soporte (principalmente papel) que puede deslizarse
por humectacidn.

Un primer problema es el de poder efectuar
1a humectacidn de la calcomania hidrodeslizable sin que

se enrolle, quedando disponible al operario para la
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fase subsiguiente de aplicacidn sobre el objeto de forma
bien plana, humectada en la correcta cantidad y, por
consiguiente, facilmentc transferible. Un sogundo pro-
blema es el de llevar a cabo una mecanizacidn completa
de la operacidn de transferencia de la calcomania hidro-
deslizable sobre los objetos.

. Este tipo de calcomania se utiliza ampliamente
pero no existe procedimiento que permita, a cscola in-
dustrial, la mecanizacidn de la aplicacidn. Iista necesi-
dad es muy sentida por las industrias usuarias debido

a la incidencia del costo de la mano de obra por la
aplicacidn manual.

Se han desarrollado tipos de calcomanias di-
ferentes de los hidrodeslizables, como por ejemplc el
tipo de transferencia por calor, termodecalco, ¥y se
estdn estudiando otros como, por ejemplo, el siciema
autoadhesivo, con el fin dec encontrar métodos con los
que pucda facilitarse la aplicacidn mecanizada,

La calcomenia hidrodeslizable, en su forma de
técnica mas avanzada, y que es con la pelicula dc colodidn
impresa superiormente y confinada a la zona dc decora-—
cidn que ha de transferirse, cs todavie muy utilizada
v puede ser la mas empleada, debido a sus pecullarida-—
des do facil produccidn, costo econdmico, y seguridad
en los resultados despuds de la coceidn de vitrifi-
cacidn. Asi pues es muy conveniente el poder mecanizar
la fasc de transferencia ademds de la fase dc humecta-
cidn.,

Bl invento se refiere a un métodoe ¥y un equipo
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para la operacidn de transferencis de calcomanias sobre
la supcrficie de objetos (por humectacidn y eliminacidn
del soporte de papcl) por lo menos en agquellas superfi-—
cice simples como son las superficiles planas, cilindri-
cas y cdnicas y en gencral superficies de roevolucidn
cuya linea generatriz no sc apartc excesivamente do

la linea rccta, que son en la mayoria dc los casos las
superficics quo sc utilizen frccucntomento para la
aplicacidn dc calcomanias,

Bota posibilided abre ya un amplio campo (o
emplco, puesto que se hace un amplio uso de calcoma-
nias, aparte de la decoracidn de bandcjas, Ifuentes,
en baldosas de cerdmica pava rovestimionto de parcdes
y suelos, en la industria del vidrio para la decoracidn
e insercidn Go publicidad dec vasos y botellas, ya sean
de forma cilindrice o cdniece, 1li;cramente abombadsas ©
acampanadas, on la industria de las cacerolas metdlicas
cemgltadas y similares.

Un primer objeto dcl invento consiste on un
procedimiento para la aplicacidn de calcomanias hidrodus—
lizables (&vl tipo que comprende una capa de colodidn,
el motivo impreso, une capa de cola soluble como la
dextrina o similar y un soporte de papel o equivalente)
sobrec objotos que tengan supcrficles planas o limita-
monte conbtorneadas. Scgun cste procedimiento se dispone
vna calcomania sustanciaslmente humcctada con la capa de
colodidn sobro un soporte mdvil; luego sc separa el
soporte de papel o similar mcdiante deslizamiento con

respecto al soporte mdvil, mientras que la capa de colo-



10,

15.

20,

25,

didn con el motivo pormanece adherida a dicho soporte
mdvil; y finalmente con un movimiento relativo entre el
objeto ¥y dicho soporte mdvil portador de la calcomania
sc procede a la aplicacidn do la calcomania sobre cl
objeto cmpleando, asimismo, el efecto adhecsivo de la
cventual cola restante.

Ll soporte de papel pucde separarse, dc pre-

forencia, por deslizamicnto segin una direccidn gue

tenga, por lo menos, una componcnte transversal al mo-
vimiento do avance del soporte mdvil,

Pora una realizacidn prdetica del proscentc pro-
cedimicnto sc comprime la calcomania humcctada sobre ol
soporte mdvil de forma quc se asegure su adherencia
contra ¢l dcslizamicnto; csta calcomania pucde compri-
mirsc con un par de tiras continuas sobre detcrminada
longitud y scr acoplada ¢ impulsada para que penctre
cn un tangue c¢n dendc sc¢ humccta la calcomania; dcspuds
del apartamicnto reciproco, sc manticne la calcomania
con su provia capa dc colodidn snbre una de dichas tiras
que forma ol soportc mdvil citado. Por medio de dicho
transportador mévil, ademds do ls aplicacidn sobrc cl
objeto, sc¢ 1lleva a cabo aun una eompresién de la calco-
manfa sobre ¢l propio objeto, cuya supcrficio avansza
de forma concordc y con la misma vclocidad quc ol treng—
portador; una scgunda accidn prensora puede llevarsc a
cabo despuds dol scecado dc la cola residual.

Il invento sc refierc, asimismo, a un disdositivo
para la eplicacidn de calcomanias hidrodcslizables sobre

objotos quc tongan superficics planas o limitadamente
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contorncadas, segun el procedimiento antes indicado.
Este dispositivo incluye, sustancialmente, en combina-
cidn: una cinta transportadora sin fin con una supor-
ficic activa destinada a ofrecer, a la capa de colodidn
de la calcomania humcctada, un cfecto apropiado de adhe-
rencia contrz el deslizamiento; medios pars scparar el
soportc de papel o similar, destinados para solicitar
o promover ¢l deslizamiento dc¢ dicha capa de forma para-—
lela al transportador y con una componente ortogonal
a la direccidn de movimiento del transportador; wmedios
de alimentacidn para trasnsportar selcctivamente los
objotos destinados a recibir las calcomanias; medios
de accionamiento de dicho transportador sin fin adya-—
centes a la traycctoria de los objetos para transfeorir
las calcomanias desde dicho treonsportador a los objetos
conducidos sclcetivamente por dichos medios de alimon-
tacidn; y modios para cl contrado rolativo entre la
calcomania y el objeto,

Bn la prdeticn, ol trensportador sin fin pucde
ser une cinba transportadora permeable al agua, con
la que coincide o acople una scgunda cinta trensporta-
dora durante una longitud de traycetoria c¢.. donde ol
conjunto dc las dos cintas se moja para humedecor las
calcomanias incluidas y comprimidas entro cstas cintas;
hacia la parte superior y respectivamente inferior de
dicha longitud se han provisto medios para disponcr
la calcomania con la capa de colodidn sobre dicho trans—
portador sin fin y medios para scparar, respectivamontc la

capa de papel.
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Segun ung realizacidn ventajosa, los medios
gseparadores de la capa de papel pueden estar constituidos
por rodillos dispuestos inclinados con respecto 2 1
direccidn de alimentecidn del trensportador sin fin;

sin embargo, pucden preveerse medios sin fin, como son

_cintas, bandas, etc., y cuyas superficles zctives actuen

en una direccidn inclineda, con respecto & 1o diveccidn
de alimentacidn del trensportador sin fin, sobre la
caps de papel para desplezarlo lateralmente.

Pars llevar a ccbo lo tronsferencie de la calco—
menia, sin la capa de soporte de papel o similar, de
la cinta transportadora de la calcomania al objeto,

1o cinta tronsportadora es accionada por un rodillo
que tiene forma cilindrice o configurado de foimo que
se corresponda con los objetos, el cual se presenta y
hace avanzar en form: concordante con &lcha cintay
adends, sc¢ preveen mcdios prensores bajo la forma de
rodillos, con la interposicidn eventual de la propia
cinta transportadora, gue actdan sobre el cbjeto &
cierta distancia de 1= zona de aplicacidn de la calco~
menfa, para comprimirle sobre el objeto despues del
secado de la capa de cola residual,

21 invento sc comprenderd mejor siguicndo la
descripeidn y los dibujos que se acompafion los cuales
ilustran una realizncidn que no supone limitgoidn del
invento citado.

En los dibujos:

Tas figuras 1 y la ilustran una scccidn esque-

ndtice y una vista perspectiva pnreial de un dispositivo

&
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para humectiar la calcomania,

Tas figuras 2, 2a y 2b ilustran esquemdticamente
wa parte del dispositivo para la transferencia de la
calcomania a una baldosa, en una vista lateral y on
planta, y un detalle de la figura 23

Las figuras 3a y 3b ilustran dos soluciones
posibles para la aplicacidn sobre objectos cdnicos y
abombados, respectivamente,

Las figuras 4a, 41 y 4c ilustran, en conjunto,
una mdquine para aplicacidn a baldosas, en seccidn
longitudinal, en vista por arribs y en vista on planta,

Las figuras 5a, 5b y 5c¢ ilustran parciaimonte,
de modo andlogo a las figuras 4a, 4b, y 4c, un conjunto
para la aplicacidn dec calcomenias a vasos u objetos
gimilares.

Antes de examiner los dispositivos gue realizan
el invento se describe, con referencia a las fizuras 1
¥ la un sistems de humectacidn particularmentc apropiado
para llevar a cabo el presente invento., Este sistema
se basa en el hecho de que las calcomanias sc mentlenen
comprimidas entre dos superficies mdviles, en particular
dos tiras o cintas sin fin 1, 2 hechas de tejido de
"nylon' u otros materiales permeables al agua, de forma
que, duvante una trayectoria apropiada, a partir de
une posicidn de introduccidn m, las calcomenfas (mente-
nidas todavia entre estas cintas, que se enrollan y
son reenviadas en torno dec los tambores guia 3 a 14)
se sumerjan on un bafio de agua contenida en un tangue

15 y soporten la penetracidn del agua a travds dol
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soporte de papel hasta la disolucidn de la capa de
dextrina depositada sobre dicho papel y se desprendan
perfectamente planas del dispositivo humectador en la
posicidn n de la cinta 1, con el colodidn estableciendo
contacto con la cinta 1, la impresidn decorativa sobre
la parte superior del colodidn y el soporte de papel,
como la ﬁltima capa superior, listo para desprenderse
facilmente mediante un deslizamiento relativo con rgs—
pecto a la impresidn y al colodidn debido a la presencia_
de 1la cola (dextrina) humectada y actuando de este modo
como un agente scparador y lubricante para el desliza~
miento.

Con la eleccidu apropiada de la forma y de los
materiales que constituyen las cintas transportadoras
1y 2, se evita que las calcomanias queden unides a
la cinta superior; aun eligiendo un tejido de resina
sintética para.la cinta inferior se aprecia que, dis-
poniendo sobre la cinta inferior 1 (en la posicidn de
entrada m) las calcomanias con la porcidn de colodidn
en contacto con la tira o cinta inferior y el papel
sobre la parte superior, la adherencia del colodidn
sobre la cinta es tal en la salida que, después de
la trayectoriz de humectacidn, empapado y solubili-
zocidn de la dextrina, resulita muy fdcil separar del
soporte de papel, sin movimiento con respecto a la
cinta o tira 1, el colodidn que lleva la decoracidn.,
Bsto se debe tambidn al hecho de que durante la humec—
tacidn se somete la calcomania a presidn entre las

dos cintas 1 y 2, especialmente a lo largo de los ro-
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dillos impulsores 5, 6 y 7 y al hecho de que la humec~
tacién puede llevarse a cabo a una temperatura convenien~
temente superior a la temperaturs smbiente; todo ello
facilita la fijacibn del colodién contra cualguier
desplaéamionto con regpecto a la cinta l.

Bstas condiciones son particnlarmentc apropiadas
tanto para efectuar la separacién del papel por desliza~
miento como para transferir la calcomania sobre el
objeto que es el soporte definitivo de la calcomania,

Para transferir la calcomania al objeto que ha de deco~-
rarse se puede explobtar, aungue no necesariamente, el
dejar persistir sobre la porcién superior del colodilén
y sobre la impresién un residuwo de dextrina, Gtil para
la adherencia de la calcomania sobre la superficie del
objeto gque debe decorarse. '

Segfn las figuras 2, 2a, 2b, la cinta o tira 1
en anillo, en lugar de enrollarse sobre el rodillo 9
(véase la figura 1) pare ser devuelta a través de los ro-
dillos tensores 10 y 11 hacia la posicibdn de partida, conw
tinua hacia un rodillo 30 y luego hacia el rodillo 31 y de
éste al rodillo 10,

Pagando sobre un plano de soporie 33, entre
los rodillos 9 y 30, se efectia la scparacidén por des—
lizamiento del soporte de papel. Isto pucde llevarse
a cabo con sistemas diferentes: por medio de.rodillos
de desviacién, de rodillos con un dispositivo que posea
dedos premsores, ventosas, tiras deslizantes y similares.
Segtn los dibujos (figuras 2 y 2a) se representa un
sistema, en forma esquemdtica, en donde se utilizan los ro-

dillos desviadores 43 de eje inclinado que actuan sobre la
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calcomania en la posicién n.:L y cuya funcién se describe

mas adelante con mayor amplitud:

¢

La calcomania, liberada asi del papel, continda,
soportada por la cinta 1, hacla el rodillo 30 y luego
hacia el rodillo 31, Este rodillo 31 estd formado por
un cilindro metdlico revestido de caucho o materias
plésticas o similares. En el cacso de que en el momento
en due la ?alcomania Ny, gin el papel, a?rastrada por
la cinta 1, pase entorno dc este ?odillo, existg unag
organizacién con la que un objeto, en el caso del ejemplo
una baldosa 32, recocida o ya esmgltada, sea empeﬁa@o
Ppor este rodillo 31 y se desplace, por consiguiente,
con una velocidad lineal igual a la de la cinta o tira,
¥y qué sea précticamente igual a la velocidad periférics
del dicho rodillo, se obtienc la transferencia de lg
calcomania sobre el rodillo. Ia adherencisz de la calco-
mania sobre la superficie de la baldosa u otro ijeto
puede facllitarse por el residuo eventual de dextring
sobre la superficie de aplicacidén y por la facilidad
de desprcydimiento de la cinta 1, que tiende, por el
contrario, a retener la calcomania contra el deslizg-
miento,

Evidentemente, para una produccidén regular se
requiere un posicionado muy exacto entre las baldosas
¥y las calcomanias que llegan sobre la cinta, de formag
que éstgs queden perfectamente centradas. Zsto puede ob-
tenerse, en la direcci@n transversal con respecto al
movimiento de la cinta, por una parte disponiendo (yg

sea con la mano o mediante un disiribuidor autondtico)
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lag cglcomanias a la entrada del dispositivo de humec~
tacidn con el borde contra un tope fijo apropiado 40
(véase las figuras 4a y 4c) de modo que todas cllas

salgen alineadas a lo largo de una linea u, v (véase

la figura 2b) y actuando d modo que la cinta sea

bien guiada por los rodillos transferidores y que no oscin-
le transversalmentej y por otra parte, moviendo las baldo-
sag contra una gufa de alincacidn 39 (véasc las figuras

2a y 4¢). Para el centrado en la direccién longitudinal
se requiere que la calcomanfs y la baldosa lleguen sobre
¢l rodillo transferidor en una posicibén tal que el borde
frontal de la calcomanfa y la esquina frontal de la
baldosa queden coincidentes o queden dispucstos en una
posicién predeterminada; esto puede obtenersc decteniendo
la baldosa cn una posicibn predeterminada y lucgo apar-
t4ndola cuando pasa la calcomanfa a través de un punto

en el que, debido a sus velocidades iguales sincronizadas,
se verifica la condicién antcs citada, El conjunto es
coadyuvado por sistemas detectores apropiados electro-
mecdnicos o fotoeléetricos, de los que se hard doscripeibn
mas detallada en lo que gigue.

Este método es también apropiade para la trans-
ferencia de calcomanias sobre objetos que tienen una
forma gque no sea plana, en particular sobre superficies
de revolucidn con una linea generadora rectilinea o uns
linoca generadors que no se aparte excesivamente de la
linea recctilinea, o sea vasos, copas, botellas, botes,
cacerolas, ete, La figura 3 muestra de forma csquemdbi-

ca la transferencia dec una calcomanis sobre un vaso lige-
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ramente cénico 36, En egta aplicacibn, la calcomania

n_, separada del papel, se dispone sobre la cinta en

27
coincidencia con el rodillo transferidor 31 y simulténeg~
mente el vaso 36, mantenido enire dos mandriles (no re-
pregentados), sc deja que gire libremente en torno del

eje W, 2z, es comprimido contras dicho rodillo y en la

‘rotacién es arragtrado por friceibn, gepars la calco-

manfa n, de la tira 1 y ésta se enrolla sobre su super-
ficie.

s evidente que, con uns apropiada elasticidad
del tejido de nylon, pucde adaptarse a formas que no
sean perfectamente cilindricas del rodille transferidor
31 y, por consiguiente, facilitar el paso y aplicacién
de la calcomania sobre superficics ligeramente asbombadag
0 acampanadas. Por cjemplo, en la figura 3b, se repre-
senta ¢l caso de la aplicacidn de una calcomania n

3

sobre una cacerola abombada 37, por mcdio del rodillo
31Z, que tienc una linea gencradora de forma coincidente
con la superficie cxterna de la cacerola, la cual gira
en torno del eje M1=Zq .

De cuanto se ha expucsto resulta evidente 1lg
posibilidad do utilizar el sistoma antes definido para
la construccién de una méquina que permita el ciclo total
de operaciones requeridas para la aplicacién de calco-
manias hidrodeslizantes sobre diferentes tipos dc objetos
de forma continua y automédticsa,

En una méquina de esta indole cs necesario el

establecer un flujo continuo de calcomanias y objetos,

que ambos confluyan sobre el rodillo +transferidor como
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el 31, y es necesarioc utilizar uns solucidn apropiada
pars un dispositivo humectador.

Las figuras 4a-4c, se representa una solucién
posible y no limitativa para el empleo del invento,
en el caso de la aplicacidn de calcomanias hidrodeslizan-
tes sobre baldosas planas.

Con referencia a dichas figuras, y haciendo
referencia, asimismo, a las figuras anteriores 4, 5, 6,
6 bis, 7, 8 y O indicen los rodillos gufa de las cintas
1ly 2y su trayectoria comin, mientras que 3, 30, 10y
11 indican los rodillos de rebtorno de la cinta 1 ¥
12, 13, 13 bis y 14 indican los rodillos de retorno
de la cinta 2. En relacidn con las figuras lg y 1lb
se ha modificado la trayectoria de las cintas 1 y 2,
adaptando la porcidn del Gispositivo relativo a la
humectacidn, a la mdguina que, en su montaje, debe
llevar a cabo, asimismo, las operaciones de tremsierencia
y aplanamiento de las calcomanias. El rodillo 31 permi~
te efectuar la trensferencia; éste estd formado por un
nicleo metdlico, cubierto con caucho, materias pldsticas
o similares. Todos los rodillos o parte de éstos pueden
moverse por medlo de piiflones T y una transmlslon de

cadena ir, y contribuir al movimiento de transla01on de
la cinta; se ha elegido, en una modalidad mas ventajosa
para eliminar eventuales deslizemientos, el mover todos
estos rodillos por medio de una transmisidn de cadena,
derivdndose el movimiento de un motor eldctrico 21, por
medio de un reductor de revolucidn 22, acoplado a un

reductor continuo de velocidad 23 que permita una regu~
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lacidn continua de ls velocidad de las cintas.

Segin se ha descrito, las cintas y las calco-
manias interpuestas entre éstas; se sumergen, durante
su recorrido; en un baflo de agua, contenido en un tanque
colector 15 y calentado para una mejor humectacidn de
la dextrina y eficacia de la solubilizacidn, por medio
de un calefactor eldetrico de inmersidn 20, controlado
mediante termostato. Un dispositivo de descarga 10,
controlado por un flotador 17; ¥ una entrada continua
de agua 16; controlada por llave 19, permiten una recir-
culacidn continua del agua de modo que se mantenga
limpia, lo cual es muy importente para eliminar cavidades
de impurezas que se acentuan después del recocido del
objeto.

En el dispositivo de humectacidn se han adicio-
nado dispositivoes pulverizadores 41 que, conectados por
medio de un sistema de circulacidn forzada, mediante una
bomba 42, pulverizam agua caliente recogida del tangque
colector 15, depositédndola sobre las calnomanias en
puntos apropiados de su recorrido, a travds de una de
las cintas. Este sistema hace que sea mas eficaz la
operacidn de humectacidn y disminuye el tiempo de empapado
del papel y el tiempo de solubilizacidn de la dextrina
¥, por consiguiente, con un desarrollo igual de la
longitud de las cintas entre los rodillos 5 y 9, se
obtiene una mayor productividad de la mdquina.

Las calcomanias dispuestas sobre la cinta in-
ferior 1, en la posicién m, se situan en la posicidn

de salida n perfectamente planas; con la capa de dextrina
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perfectamente disuelta, y resultara facil proceder a la
eliminacidn del soporte de papel que resulta sitnado
en la parte superior, dejando, sobre la cinta inferior,
el colodidn con la impresidn decorative en la parte su-
perior. [l colodidn permanece bien fijado sobre la cin-
ta 1, ya que la gecidn del agus caliente lo convierte en
suficientemonte pldstico y la notable presidn que sopor-
ta gl pasar en torno de los diferentes rodillos, imprime
sobre su superficie la impresidn del tejido de cinta, de
modo que resulta dificil desplazarlo en sentido paralelo
a la superficie de dicho tejido, mientras gque resulta £
cil separar el papel puesto que la dextrina, despuds de
1la solubilizacidn, actda como un lubricante.

Para eliminar el papel son posibles diverseas
gsoluciones.

Se pueden utilizar ventosas que se adhleren
a la superficie superior del papel y luego se conectan
a una bomba de vacio con lo que pueden recoger el pépel;
dando a dichas ventosas un movimiento de translacidn
paralelo a la superficie de la cinta ¥y perpendicular
a ls direccidn de su movimiento se desliza el papel
saliendo fuers de la cinta. En este punto, conectando
el orificio de la ventosa a una fuente de sire compri-
mido el papel puede ser descargado en un receptdeulo
o recipiente. EL movimiento y el ciclo operativo de
las ventosas debe ser controlado por un elemento detector
(célula fotoeldetrica o similar) activado por la llegada
de las calconanias.

Otre solucidn, que se presta mejor para un pro-
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cedimiento continuo; ya que actua sobre la llegada de
todas las calcomanias sin que sea necesario un elemento
detector, se ilustra en las figuras 2, 2a, 4a, 4b, e,
Esta consiste en hacer presionar ligeramente sobre el
papel de calcomania una serie de pequefios rodillos 43

cubiertos de caucho, pldstico, fieltro, tejido o mate-

" risgles similares, dispuestos en correspondencia’ con el

plano de apoyo 33 de la cinta, Estos rodillos 43 estdn
inelinados con respecto a la direccidn de movimiento
de la cinta 1 y giran con una velocidad periférica que
tiene; en»el punto de contacto, un valor superior al de
la velocidad de la cinta. De este modo el papel se des-
plaza, cuendo pasa bajo los rodillos 43, en sentido trans-
versal hacia el borde de la tira y tan pronto como su
margen extremo sobresale de la cinta es apresado entre
un rodillo 44 y un pequeflo transportador de cinta 45
(figura 4b) y se descarga en un recipiente. EL movimiento
giratorio de dichos rodillos puede derivarse del movi-
miento actuante de la tira o puede ser imprimido por
un pequefio motor eléctrico independiente de velocidad
regulable.,

Con las ordenaciones apropiadas, ajustando
la presidn de los rodillos 43 y su velocidad; se logra
una separacidn del papel de soporte sin mover en gbsoluto
el colodidn, dejando asi dste en la posicidn alineada
en la que se ha dispuesto la calcomsnia a la entrada del
dispositivo humectador. Esto es muy importante ya que
las calcomanias deben coinecidir perfectamente con las

baldosas como ya se ha indicado anteriormente.
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Fn lusar de los rodillos 43, ¥y para la misma
funcidn de desplazar el papel hacia los bordes de la
tira, se pueden utilizar tiras anulares obtenidas de
caucho o tcjido que deslicen sobre una parte de su tra-—
yectoris contra la tira 1 con un movimiento inclinado
o perpendicular al de dicha tira 1 para desviar el papel
cuando éste se interpone entre dichas tiras anulares ¥
la tira 1.

Asimismo, se pueden preveer rodillos de cepillo
o rodillos con ventosas do caucho o equivalentes.

Tl colodidn con la impresidn decorativa continua
hacia el rodillo 30 y luego hacia el rodillo transferidor
31,

Tas baldosas que han de decorarse pueden ser
alimentadas a la mdquina a través de un primer transporta-
dor T1 dobtado de dos correas trapezoidales 46, tradicio=
nales en las fdbricas de baldosas, en las que las baldosas
pueden disponerse menuslmente o por medio de un alimenta-
dor de bultos. Este transporitador se detiene automdti~
camente cuando se situa una baldosa en la posicidn ST.

4 partir de este primer transportador Il las
baldosas pasan sobre un segundo transportador T2 fcontro-
lado" que las soporta, las conduce ¥ las introduce on
el momento preciso bajo el rodillo transferidor. Nste
transportador estd formado por dos cintas en anillo 4%
con dientes de engrane en el lateral que se enrolla
sobre las poleas 48, las cuales tendrén, por consi-
guiente ol mismo dentado. Bstas cintas permiten una

exacta predisposicidn de su velocidad, excluyendo la
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posibilidad de deslizamiento que existe en las correas
trapezoidales corrientes; Por consiguiente, éstas sus-
tituyen con notables ventajas un transportador de cadena
que podria utilizarse, asimismo, para esta finalidad,

pero que presentaria problemas de duracidn debido a la
presencia de los polvos abrasivos gque llevan las baldosas.
Las correas 47 se conectan a intervalos iguales por medio

de barras 49 que sobresalen en una altura menor que

el espesor de la baldosa mes delgada que se prevee utilizar;

dichas barras actuan sobre el borde posterior de las

baldosas para hacerlas avenzar sin minguna pbsibilidad
de deslizamiento, asegurando de esie modo que la baldosa
sea transportada con una velocidad bien definida, Istas
barras empeilan la baldosa que se encuentra a la espora
en la posicidn ST y la arrastran hasta que el borde
frontal coincide con la alineacidén e~f. BEste movimiento
se deriva del sistema de impulsidn de todos los rodillos
de la mdquina, a travéds de un pifidn 50 y una 6adena 51,
con una rclacidn de tremsmisidn tal que la velocidad de
estas correcas dentadas es perfectamente igual g la de

la cinta o tira 1. Cuando esta baldosa alcanzse la alinea-
cidn e—~f se desconecta momentdneamente esta impulsidn
mediante un embrague electromagndético T quedando la
baldosa con su borde frontal sobre dicha alineacidn.,
Entretanto, una calcomania del rodillo 30 sigue hacia

el rodillo 31. En el instante cuando su borde superior,
o una sefial de registro impresa sobre la calcomania,
pesa sobre la alineacidn g-h, controlada por una célula

fotoeldctrica 53, el sistema de movimiento del transpor-
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tador T2 se conecta de nuevo el de la mdguina, volviendo
a insertar el embrague F; de este modo la baldosa es
enviada hacis el rodillo transferidor 31, mientras que
une nueva baldosa serd recogida en ST por Tl y conducida
al punto de paro'sobre la alineacidn e~f.

Ta distancia entre la alineacidn g-h y el punto
de contacto de la baldosa con el rodillo transferidor 31
deberd ser igual al existente entre la alineacidn e~f y
dicho punto de contacto. Il borde frontal de la baldosa,
al recorrer distancias iguales con la misma velocldad,
coincidird sobre el punto de contacto del rodillo en el
mismo momento que llegue el borde frontal de la calcoma-
nia., DPuede preverse una disposicidn similar para un posi-
cionado distinto de la calcomania.

Pars la precisidn de esta operacion, con el fin
de neutralizar el tiempo de intervencidn de la célula
fotoeldetrica y, sobre todo, el tiempo debido a la iner-
cia del embrague electromagnético y a su deslizamiento
inicial, la célula 53 se montard sobre un dispositivo,
movible por medio de un tornillo micrométrico, paralela
a la direccidn de la tira l; de forms que quede en condi-
ciones de llevar a cabo las compensaciones requeridas.

Por lo que respecta 2l registro de las calco-
manias sobre las baldosas en la direccidn transversal
g la tira, ya sec ha visto que es necesario actuar sobre
las baldosas, obligdndolas a moverse con un borde des-
lizante a 1o largo de una guia fija 39 y sobre las calco-
manfas, disponiéndolas sobre la tira inferior en la po-

sicidn de entrada m con un lateral contra un tope fijo
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40; de forma que todas las calcomenias salgan alincadas
segin la alineacidn v-u.

Tas baldosas que pasan bajo el rodillo 31 reco-
gen las calcomanias de la tira, coadyuvadas (como s6 ha

indicado) por la adhesidn de la capa de dextrina rcsidual

que gueda sobre el colodidn; casc de que existe una iden-

t1d2d de velocidad de las baldosas y del colodidm, la
aplicacidn tiene lugar sin que se forme ninguna érraga
del colodidn sobre la baldosa.

El ajuste de presidn del rodillo 31 sobre la
baldosa y; asimismo, laalaptacidn a los diversos espe-
sores de los myltiples tipos de baldosas, puede eifzctuarse
aproximando o separando la superficie superior de las
cintas del transportador T2 hacia el rodillo de trans-
ferencia 31, ya sea actuando sobre la longitud de las
patas de soporte del tramsportador o sobre las guias do
deslizamiento 54 que soportan las cintas 47 y mejor todavia
utiligando ambos sistemas; o sea, actuando sobre las
patas del transportador para un notable ajuste o adapta-
cidn a los diversos espesores y sSobre las guias dc las
cintas con un ajuste micrométrico para el ajuste do la
presidn. BEn efecto, estas guias pueden estar soportadas
mediente un sistema eldstico para concurrir con la elas-—
ticidad del rodillo de transferencia con el fin de
absorber rcducidas variaciones inevitables del espesor
entre baldosas de un mismo tipo. Obviamente se pucde
preveer una cosidn eldstica del rodillo 31 (véase la
figura 2b) con un medio apropiado tensor de la tira,

La cinta 1, desviada por el rodillo tensor 10,
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se separa, despuds del punto de contacto, de la baldosa,
para permitir dursnte un corto espaclo de tiempo que la
dextrina tenge un cierto agarre y que de este modo no
pueds moversc la calcomenia cuzndo se somete a las opera~
ciones sucesivas de aplanamiento. .

La operacidn de aplanamiento se lleva a cabo
pasando la baldosa con la calcomania bajo una seric de
pequefios rodillos apropiadamente rectificados y cubiertos
por caucho endurecido, pldsticos o matoriales similares;
osta operacidn tiene la finalidad de hacer que la calco-
manis se adhiera perfectamcnte a la superficie de la
baldosa, eliminando eventuales arrugas, incluyendo burbu-
jas de aire o de agua y para asegurar un perfecto logro
de la decoracidn despuds del recocido de vitrificacidn,

Egto puede llevarge a cabo éon los rodillos
prensores sobre la calcomania con la cinta interpucsta,
que he descendido entretanto por el rodillo tensor 10
hasts contactar con la calcomenia y con los rodillos
actuando dircctamente sobre la calcomania. FEn la prdc-
tica se han ubtiligzado ambas posibilidades, hacicndo que
los rodillos 38, que preosionan con la cinta interpucsia,
lleven a cabo una primera presidn de adherencia y subsi-
guientemente actuando directamentc los rodillos 55 sobwe
la calcomanias se obtienc un acabado adicionel y mas
eficaz de dicha operéeidn. Estas operaciones de aplanado
se efectuan sobre un tercer transportador de cinta T3
de tipo convencional con un movimiento continuo, el cual

receibe lag baldosas de la salida del transportador con-

trolado T2,
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Las baldosas pueden recogerse a la salida ter-
minal de este Ultimo transportador T3 o pueden enviarse,
desde dste, a una mdquina encasilladora para el secado
subsiguiente y el recocido de vitrificacidn.

Segun ya se ha indicado, el invento es también

apropiado pars la aplicacidn de calcomanias hidrodesli-

.

zables sobre la superficie externa de objetos eilindricos,

cdnicos o similares. In las figuras 5a a 5c se repre—
senta una de las posibles soluciones en donde puede
aplicarse el método de transferencia, déndose como
ejemplo un dispositivo para la aplicacidn de calcoma-
nias a vasos.

En las figuras 5a, 5b y 5c se representa unica-
mente la parte final de la transferencia del dispositivo
para la aplicacidn de calcomanias sobre vasos o simila-
res, excluyendo toda la seccidn relativa a la humecta-
cidn, que es completamente igual a la del dispositivo
para la aplicacidn sobre baldosas.

Los vasos se alimentan por medio de un trans-
portador de cadena TLL con cunas de apoyo 56. Este
transportador se detiene automdticamente cada vez que
un vaso se situa en la posicidn ST y vuelve a partir
de nuevo tan pronto como dicho vaso es recogido., El1
sistema de alimentacidn de vasos al rodillo transferidor
de calcomanias puede estar consﬁituidé por un dispositivo
giratorio formado por dos placas 57 comportadas por un
eje 58 y que llevan seils pares de mandriles portavasos
59, dispuestos sobre una circunferencia concéntrica
gl eje y casi periférica, encontrindose los ejes de

dichos mandriles a 602 entre si,
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Cada par de mandriles estd formado por una
porcidn 59a (a la izquierda segin se contempla la figuxva
5b) que comporta el fondo en el que se aloja el fondo
del veso y por otra porcidn 59b (en el lateral derecho),
sobre los que pueden insertarse conos de caucho o conos
metdlicos cubiertos de caucho, que penetran por 1a boca
de los vasos. DBs evidente que los fondos y conos son
intercambiables para cada tipo de vaso. La porcidn 59b
del latersl derecho puede desplzarse paralelamente al
eje del tambor giratorio y en la figura 5 se indica
uno de los muchos sistemas que pueden utilizarse, con
pelancas 60 movidas por una leva 61. Por otra par%e;
el par de mandriles pueden girar libremente en tornol
de su: propio eje. Con la rotacidn del tambor 57, 58,
los mandriles toman posiciones fijas 4, B, C, D, &, T,
separadas entre si por 602, Bl mandril que llega a la
posicidn A se abre, o sea, la porcidn que comporte el
cono se mueve hacia la posicidn mas alejada del fondo,

a la derecha de la realizacidn. Tan pronto como llega

a A, el cono se aproxima al fondo y luego el vaso queda
apresado entre el cono y el fondo, quedando dicho vaso

en una posicidn de espera en el extremo del trapsportador
De este modo el tambor efectda un movimiento de 602
(puede utilizarse un sistema de Cruz de Malta) compor-
tando el mandril con el vaso en la posicidn B y otro
mandril sbierto en la posicidn A. Con un movimiento
subsiguiente de 602 el vaso se situa en le. posicidn Cj

en esta posicidn espera que una calcomania procedente

del cilindro 30 y dirigida hacia el cilindro 31, pase
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a travds de la alineacidn g-h controlada por una célula
fotoeldctrica 52, Cusndo esto ocurre el tambor resliza
un movimiento angular de un dngulo alfa; de forma que
lleve la superficie del vaso en contacto con el rodillo

de transferencia, en donde (puesto en giro por la friceidn

contra el rodillo) dicho vaso recoge la calcomania y

la transfiere en su propia superficie.,

Adn en este caso debe hacerse de modo que el
tiempo requerido para el movimiento alfa sea igual al
empleado por la calcomania para recorrer la longitud
que va desde g-h a la lines generadors de contacto
del rodillo, y adn en este caso esto puede ajustarse
moviendo micrométricamente la célula fotoeldetrica que
controla el paso de la calcomanfs sobre la alineacidn
g-h; como alternativa se pueée explotar, en casos par-

ticulares, el movimiento continmno. Después de recogor

la calcomania, el tambor lleva a cabo un giro para com-

pletar el movimiento de 602 con: el fin de llevar el vaso
a la posicidn D; en efecto, de este modo todos los mo-
vimientos se efectdan en dos tiempos, el primer movimicnto
de alfa y el segundo de (602 — alfa)., In la posicidn D,
el mandril (que lleva el fondo) gira insertdndolo, por
ejemplo, por medio de un embrague 62 con una unidad gira-
toria 63 y al vaso que entra en rotacidn se le aproximan
y presionan sobre dste un grupo de rodillos 64 pars
proporcionar la operacicn de aplanado de modo similar

al descrito para el caso de las baldosas. Todavia con
otro movimiento subsiguiente el vaso puede ser conducido

o la posicidn E en la que (para la apertura del mendril)
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el vaso apoya una cund del transportador de salida
712,

Pars la adaptacién del dispositivo a los diversos
didmetros de logs diferentes tipos de vasos y para hacer '
su 1inea generadora paralela al dcl rodillo transféridor,
es necesario que los soportes de los ejes de las dos
porciones de los mandriles sean mHviles una por una
en el sentido radial del tambor.

Bs evidente que el dispositivo descrito podré
adoptar eotras muchas formas; podrs asimismo;fabricarse
con mandriles de alimentacibén manual y podré igualmente
obtencrse una produccibén econbmicamente mas ventajosa
que cn la actualidad con la aplicaciéﬁ totalmente manual
de las calcomanias, ,

Independientemepte de la realizacidén especifica,
dada a titulo de ejemplo, el sistema esencial consiste
en que una calcomania (dispucsta seca sobre una cinta
de transporte y que pasa a través de un dispositivo de
humectacibn o dispuesta ya humectada sobre dicha cinta)
se trangfiere y aplica sobfe un objeto de forma diversa
con la ayuda de un rodillo transferidor, cilindrico en
el caso de objetos planos o de objetos que tengan una
1inea de revolucibn generadora rectilinea, y ligeramente
curva en el cago de objetos abombados o acampanados.

Debe entenderse que los dibujos Unicamente

ilusiran una realizacidn que se da meramente como una

. demogtracién prictica del invento, pudiendo variarse

dicho invento segin formas y organizaciones sin por
ello apartarse del alcance del conceplo que Enforma

1a referida invencidn.
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento se decla~
ran nuevas y de propia invenecidén las siguientes reivindi~
. caciones con prioridad de la solicitud de patente italig~
> na ne 9451/72 del 18 de Abril de 1972.
1.~ Procedinmiento con su dispositivo correspon@ien~
te para la aplicacién de calcomaniag hidrodeslizables;‘
que comprenden una capg de colodibn, el motivo impreso,
) una capa de cola soluble (dextrina o similar) y una capsg
10 de papel o similar, sobre objetos que tengan superficies
planas o limitadamente configuradas,'caracterizado porgue

la calcomanig humectads se dispone, con la capa de colo-

dibn, sobre un soporte mévil; porgue se separa la capa de

»
bt

papel‘o similar por deslizamiento con respecto al soporte
mévil, mientras que la capa de colodidn con el motivo per-
manece adherida a dicho soporte mévil; y porque con un mo~
Vim?ento relativo entre el objeto y el citado soporte mb~
vil, que transporta la cglcomania, se'procede a la aplica~
20, cibén de la calcomania sobre ¢l objeto, utilizando la adhe~
sividad proporcionada por el eventual elemento de cola
residual,
24 Procedimiento, de conformidad con lg rei-
vindicacibn precedente, caracterizado porque la capa
25. de papel se separa por deslizamiento segin una direccidn
que tiene, por lo menos, una componente fransversal
al movimiento de alimentgcién del soporte mbvil,
3:-.Procedimiento, de conformidad con la rei-

vindicgeidn precedente, caracterizado porque la calco-

e
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manfa humectads se comprime sobre el soporte mbvil de
forma que se asegura la adherencia contra el desliza-
miento; porque dicha calcomania estéd en condiciones de
ser comprimida por un par de cintas continuag, en cierts
longitud, acoplada e impulsadas o conducidas para pene-
trar en un tanque donde sc humecta la calcomania, la
cual queda incluida entre ambas y de ecste modo queda
retenida en una de dichas tiras que forma el soporte
mévil citado.

4y~ Procedimiento, de conformidad con las

reivindicaciones precedentes, caracterizado porque

a través de dicho transporsiador mévil se efectia, asimismo,

una comprgsién de la calcomanfa con la aplicacién sobre
el objeto, cuya supcrficie avanza de forma concorde y
a la misma velocidad que el transportador, llevéndose
a cabo subsigulentemente una segunda accioén compresora:
5,~ Procedimiento, de conformidad con las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el dispo-
sitivo incluye en combinacién; una cinta transportadora
sin fin con una superficie activa destinada a ofrecer
a la capa de colodién de la calcomanis humectada un

efecto apropiado de adherencia contra el deslizanientos

 medios para separar el soporte de papel o similar, desti-

nadas pra promover el deslizamicnto de dicha capa de
forma paralela al transporuador y con una componente
ortogonal a la direccién de movimiento del transportador;
medios de alimentacién para tronsportar selectivamente
los objctos degtinados a recibir las calcomanias; medios

de accionamientos de dicho transportador sin fin adya~

.
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centes a la trayectoria de log objetos para transferir_
las calcomanias desde dicho transportador a los objetos
conducidos selectivamente por dichos medios de alimen-
tacibn y medios para sl centrado relativo entre la cal-
comania y el objeto. ’

6.~ Procedimiento, de conformidad con la rei-
vindicacibn 5, caracterizado porque el transportador
gin fin es una cinta transportadoras permeable al agua,
con la que se acopla una segunda cinta transportadora
durante una longitud de trayectoria en donde el con-
junto de las dos cintas se moja para humedecer las
calcomanias incluidas y comprimidas entre esias cintasy
comprendiendo hacia la parie superior e inferior de
dicha longitud medios para disponer la calcomania con
la capa dé colodibn sobre dicho transportador sin fin
y medios parg separar la capa de papel.

7.~ Procedimiento, de conformidad con las rei-
vindicaciones 5 6 6, caracterizado porque los medios de
separacibén de la capa de papel estén constituidos por
rodillos dispuestos inclinados con respecto a la direccibn
de alimentacién del transportador sin fin o por medios
continuos cuyas superficies activas actuan en una di-
reccién inclinada, con respecto a la direccién de ali-~
mentacidn del transportador sin fin, sobre la capa de
papel para hacer que se deslice lateralmente.

-8.- Procedimiento, de conformidad con las rei-

vindicacliones 5 a ﬁ, caracterizado porque la cinta
transportadora de la calcomania es reenviada por un

rodillo cilindrico o configurado en correspondencis
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o los objetos que son presentados y que avanza en
concordancia con dicha cinta para obtener la transfe~
rencia de la calcomania y por establecerse medios
prensores bajo la forma de rodillos, con 1@ interposicibn
5¢ eventual de la citada cinta transporﬁadbra, que actuan
sobre el objeto a una distancia de la zona de aplica-
cibn de la calcomania para comprimirla gobre el objeto
después del enjusgue de 1la capa de cola residual.
9;— Procedimiento con su dispositivorcorrespon—
10;: diente para la aplicacibn de calcomanias nidrodeslizables,
Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 29 hojas foliadas ¥y
escritas a méqulna por una sols ca,r‘a.
Madrid, a 17 de Abril de 1973.
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